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(54)* Verfahren und Vorrichtung zum Reinigen von Garnen 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Reinigen von Gam in welchem Eigen- 
schaften des Garns erfasst und auszureinigende Garn- 
fehler durch eine einstellbare Reinigungsgrenze 
definiert werden. Um ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zu schaffen, die es erlauben, die Einstellung der 
Reinigungsgrenze fur Garnreiniger (32, 33) so zu ver- 
bessern, dass moglichst haufig eine optimale Einstel- 
lung erreicht werden kann, soil die Reinigungsgrenze, 
ausgehend von den erfassten Eigenschaften in einem 
Regelkreis (6) automatisch eingestellt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriftt ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Reinigen von Gam in welchen Eigen- 
schaften des Gams erfasst und auszureinigende 5 
Garnfehler durch eine einstellbare Reinigungsgrenze 
definiert werden. 

Ein solches Verfahren ist beispielsweise aus der 
CH 683 350 bekannt. Dabei werden Garnfehler zweidi- 
mensional auf Grund einer Abweichung von einem Soil- 10 
wert der Garndicke und der LSnge des Garnfehlers 
abgebildet und klassiert. In einem zweidimensionalen 
Klassierfeld werden die Zahlen aufgetretener und 
gemessener Garnfehler eingetragen und beispiels- 
weise in Zellen gespeichert. Die Reinigungsgrenze wird 15 
so gelegt, dass sie in der Umgebung von Zellen mit 
hohen Zahlen von Garnfehlern nach aussen, in der 
Umgebung von Zellen mit niedrigen Zahlen von Garn- 
fehlern nach innen verlegt wird. Auf diese Weise wird 
die Zahl der notwendigen Knoten oder Spleisse im 20 
Garn verringert. 

Dieses Verfahren erlaubt es, die Reinigungsgrenze 
beliebig zu legen, so dass sie auch beliebige Formen 
annehmen kann. Allerdings sind dazu aufwendige Ver- 
suche an einem Garn notwendig, die der Gamproduk- 25 
tion oder dem Umspulen des Gams vorausgehen 
mussen. 

Aus der CH 681 462 ist ein Verfahren zum Einstel- 
len von Ansprechgrenzen elektronischer Garnreiniger 
bekannt. Dabei werden wahrend des Reinigungspro- 30 
zesses die Messwerte der Feinheit laufend registriert 
und es wird ihre Verteilung bestimmt. Aus dieser Vertei- 
lung und aus einer vorgegebenen zuiassigen Alarm- 
haufigkeit werden anhand statistischer 
Gesetzmassigkeiten die Ansprechgrenzen selbstandig 35 
festgelegt. 

Dieses weitere Verfahren betriftt die Einstellung von 
Ansprechgrenzen bei Garnuberwachungsanlagen, wo 
Garnnummerabweichungen oder Abweichungen der 
Garnfeinheit, also der mittleren Dimension eines Gar- 40 
nes, einen Alarm ausldsen oder die Produktion stop- 
pen. Es betrifft somit nicht das Ansprechen der 
Garnreiniger auf Garnfehler. Damit haben die genann- 
ten Ansprechgrenzen mit kurzen aber starken Abwei- 
chungen des Garndurchmessers nichts zu tun. Die 45 
genannten Ansprechgrenzen sind namlich unabhSngig 
von jeglichen Lahgen. 

Ein Verfahren zum optimalen Fiihren einer Reini- 
gungsgrenze ohne grossen Aufwand fehlt damit immer 
noch. 50 

Die Erfindung, wie sie in den Patentanspruchen 
gekennzeichnet ist, lost demnach die Aufgabe, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die es erlau- 
ben, die Festlegung und Einstellung der 
Reinigungsgrenze fur Garnreiniger so zu verbessern, ss 
dass meglichst haufig und unter Erfullung bestimmter 
Vorgaben eine optimale Einstellung erreicht werden 
kann. 



Dies wird dadurch erreicht, dass die Festlegung der 
Reinigungsgrenze ausgehend von den erfassten Eigen- 
schaften selbsttatig erfolgt, indem die Reinigungs- 
grenze durch selbsttatige Berechnung ermittelt wird. 
Vorzugsweise wird die Reinigungsgrenze, wenn sie ein- 
mal festgelegt ist, auch automatisch am Garnreiniger 
eingestellt, so dass sie sich periodisch oder laufend an 
die Art und Haufigkeit der auftretenden Garnfehler 
anpassen kann. Dies kann ausgehend von einer Stan- 
dard- Oder Anfangseinstellung, oder von Daten einer 
vormaligen Produktion desselben Artikels erfolgen. Die 
Festlegung der Reinigungsgrenze ist dabei das Ergeb- 
nis einer Regelung, die Messwerte von Eigenschaften 
des Gams und verschiedene, fur den Verlauf der Reini- 
gungsgrenze wichtige Kriterien berucksichtigt und vor- 
zugsweise nach Regeln der Fuzzy-Logik verarbeitet. 
Dabei k6nnen die genannten Kriterien schwer messbar 
sein oder nicht in einen eindeutigen mathematischen 
Zusammenhang mit der Reinigungsgrenze gebracht 
werden. Fur die Festlegung, werden beispielsweise 
durch Garnreiniger am Garn Garnfehler durch deren 
Werte erfasst, gemass gemessenen Parametern geord- 
net, indem sie in einem Klassierfeld abgelegt werden 
und gemass vorgegebenen Annahmen uber Garnfehler 
modelliert. Aus den modellrerten Garnfehlern wird die 
Dichte der Garnfehler im Klassierfeld ermittelt, aus der 
Kriterien uber die Lage der Reingungsgrenze abgeleitet 
werden. ,- ysu 

Die genannte Vorrichtung besteht im wesentlichen 
aus einem Regelkreis, mit einem Fuzzy-Regler, einer 
Eingabe fur Werte am Garn erfasster Eigenschaften 
und aus Einhelten zur Eingabe von Kriterien zur Bestim- 
mung oder Beeinflussung der Reinigungsgrenze. Ein 
Regelkreis katin auch mehrere Eingaben fur Werte 
mehrerer Garhe aufweisen und mit mehreren Garnrei- 
nigern zur Ausgabe einer gemeinsamen Reinigungs- 
grenze verbunden sein. 

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind 
darin zu sehen, dass verschiedenste Kriterien fur die 
Gestaltung der Reinigungsgrenze berucksichtigt wer- 
den konnen. Diese kdnnen sich auf das Garn beziehen 
wie z.B. die Dichte der Garnfehler oder die Gestalt des 
Garnkdrpers, Oder sie kOnnen die Anlage betreffen, auf 
der Garn produziert oder umgespult wird, wie z.B. der 
Typ des Sensors (optisch oder kapazitiv arbeitend). 
Weitere Kriterien konnen allgemeine Betrachtungen zur 
Qualitat berucksichtigen wie z.B. den Umstand dass 
grosse Garnfehler mehr stOren als Weine oder dass 
bestimmte Fehler in einem Bereich den Anwender 
besonders stark stOren usw. Ebenso kOnnen damit Rei- 
nigungsgrenzen an die Methode angepasst werden, mit 
der Garnfehler gemessen werden. Beispielsweise kann 
so der Umstand berucksichtigt werden, dass die kapazi- 
tive Abtastung des Gams sehr kurze Garnfehler nicht 
mehr voll erfasst, die optische Abtastung aber auch 
kurze Garnfehler in voller Ausdehnung erfasst. So kann 
dafur gesorgt werden, dass ein nach optischer Abta- 
stung gereinigtes Garn nicht haufiger gespleisst oder 
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verknotet wird als ein Garn, das kapazitiv abgetastet 
wurde. Das System kann sowohl sich selbst Qberlas- 
sen, das heisst ohne besondere Eingabe, zunachst von 
einer Standardeingabe ausgehend, arberten, oder es 
kann durch entsprechende Eingaben nach alien mogli- 
chen wilnschbaren Kriterein optimiert arbeiten. Durch 
die vorgeschlagene Modellierung der Garnfehler aus- 
gehend von ermittelten Garnfehlerwerten, kann die 
Menge der Proben oder Garnfehlerwerte, die fur die 
Erstellung eines reprasentativen Reliefs der Garrtfehler- 
dichte und damit fur die Festlegung einer Reinigungs- 
grenze notwendig sind, verringert werden. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines Bei- 
spiels und mit Bezug auf die beiliegenden Figuren 
naher erlautert. Es zeigen 

Figur 1 eine Darsteliung einer Reinigungsgrenze in 
einem Klassierfeld, 

Figur 2 eine schematische Darsteliung der erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung, 

Figur 3 eine schematische Darsteliung eines 
modellierten Garnfehlers, 

Figur 4 ein Relief der Garnfehlerdichte und 

Figur 5 eine schematische Darsteliung von Krite- 
rien zur Beurteilung von Garnfehlern. 

Fig. 1 zeigt eine horizontal Achse 1, langs der 
Werte fur eine erste Dimension oder einen ersten Para- 
meter, hier die Lange, von Garnfehlern aufgezeichnet 
sind. Langs einer vertikalen Achse 2 sind fur ein Garn 
Abweichungen des Durchmessers (oder der Masse) 
bezogen auf einen mittleren Durchmesser (oder die 
mittlere Masse) in Prozenten des mittleren Durchmes- 
sers (oder der mittleren Masse) als zweite Dimension 
oder zweiter Parameter aufgetragen. In einer Ebene, 
die durch diese beiden Achsen 1 und 2 aufgespannt ist, 
sind Felder 3, insbesondere Felder 3a, 3b, 3c usw. ein- 
gezeichnet, die Klassen fur Garnfehler definieren, wie 
sie beispielsweise bereits in der CH 477 573 beschrie- 
ben und allgemein unter dem Namen USTER CLASSI- 
MAT bekannt sind. In der Ebene oder in den Feldern 3 
sind Garnfehlermessungen durch Kreuze angegeben. 
Beispielsweise gibt das Kreuz 4 an, dass die Lange des 
Garnfehlers etwa 8 cm betragt und seine Dicke oder 
Masse den mittleren Durchmesser oder die mittlere 
Masse urn 400% ubersteigt. Eine Reinigungsgrenze ist 
hier mit 5 bezeichnet. Sie definiert welche Garnfehler 
ausgereinigt oder aus dem Garn herausgeschnitten 
werden und welche nicht. So werden Garnfehler, die 
durch Kreuze vertreten sind, die zwischen der Achse 1 
und der Reinigungsgrenze 5 liegen, nicht herausge- 
schnitten und damit auch keine Spleissung oder Ver- 
knotung des Garns bewirkt. In erster Naherung kann 
hier festgestellt werden, dass die Reinigungsgrenze 5 



Anhaufungen oder Wolken von Kreuzen und damit 
Garnfehlern so umgeht, dass diese zwischen der Achse 
1 und der Reinigungsgrenze 5 liegen. 

Fig. 2 zeigt ein Blockschema des Verfahrens oder 

5 der Vorrichtung zum Reinigen von Garn. Die Vorrich- 
tung besteht aus einem Regelkreis 6, der einen vor- 
zugsweise als Fuzzy-Regler ausgebildeten Regler 7 
und mehrere Verarbeitungseinheiten 8, 9 und 1 0 fur ein- 
zelne Verfahrensschritte aufweist, die jedoch genauso- 

10 gut als Teil des Reglers 7 aufgefasst werden konnen. 
Hier sind sie zur Wareren Darsteliung eirizelner Funktio- 
nen oder Verfahrensschritte einzeln aufgefuhrt. Die Ver- 
arbeitungseinheit 8 ist eigentlich ein Speicher mit 
mehreren Speicherplatzen, die Parameter (Lange und 

is Durchmesserabweichung) eines Garnfehlers fur eine 
wahlbare Garnlange (z.B. 100km) speichern. Die Verar- 
beitungseinheit 8 mit dem Speicher weist auch minde- 
stens einen Eingang 11a, 11b fur Messwerte auf und 
dieser ist wiederum mit einem Garnreiniger 32, 33 ver- 

20 bunden. Falls die Vorrichtung fur mehrere Garnreiniger 
arbeitet, sind entsprechend mehrere Eingange 1 1 vor- 
gesehen. Die Verarbeitungseinheit 9 dient der Aufberei- 
tung der einzelnen Messwerte, wie das spater gezeigt 
wird und besteht im wesentlichen aus einem Prozessor 

25 oder Rechner oder einem Teil eines solchen. Die Verar- 
beitungseinheit 10 besteht ebenfalls aus einem Spei- 
cher mit mehreren Speicherplatzen, die Feldern 3a, 3b, 
3c usw. (Fig. 1) entsprechen; Der Regler 7, der aus 
einem Prozessor oder Rechner besteht, hat auch einen 

30 Ausgang 12 fur Werte einer Reinigungsgrenze und, 
wenn er als Fuzzy-Regler ausgebildet ist, weitere Ein- 
gange 13, fur die Eingabe von Produktivitatskriterien, 
14 fur die Eingabe von generellen Qualitatskriterien. 15 
fur die Eingabe von garnspezifischen Kriterien, 16 fur 

35 die Eingabe von anlagespez'rf ischen Kriterien und 1 7 fur 
die Eingabe von weiteren oder speziellen Qualitatskrite- 
rien. Der Ausgang 12 ist wiederum mit der Verarbei- 
tungseinheit 8 verbunden, so dass die Werte der 
Reinigungsgrenze, wie durch das Feld 30 angedeutet. 

40 dort wieder zur Speicherung, zur Anzeige Oder zur Aus- 
gabe fur weitere Zwecke anlegen. Uber den Ausgang 
12 ist damit der Regler 7 vorzugsweise auch mit den 
Garnreinigern 32, 33 verbunden. 

Fig. 3 zeigt einen modellierten Garnfehler 18, der 

45 uber einer Teilf lache 1 9 aufgetragen ist. Ein modellierter 
Garnfehler ist eine teilweise und vereinfachte Rekon- 
struktion eines Garnfehlers aus einem einzelnen Mess- 
wert. Beispielsweise ist er als Gauss-Glocke modelliert. 
Sein Maximum ist an jener Stelle vorgesehen, wo nor- 

so malerweise das entsprechende Kreuz, beispielsweise 
Kreuz 4 in Fig. 1, im Klassierfeld liegen wQrde. Das 
Volumen unter der Glocke wird als 1 definiert. Die Teil- 
f lache 19 ist hier durch eine Achse 20, langs der 
Radius- oder Durchmesserabweichungen aufgetragen 

55 sind und eine Achse 21 , langs der die Langen der Feh- 
ler aufgetragen sind, begrenzt. Langs einer Achse 22 ist 
die Hohe oder das Volumen des Garnfehlers aufge- 
zeichnet. 
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Bei dieser Darstellung geht es darum, die Bedeu- 
tung eines Garnfehlers in einem Klassierfeld richtig dar- 
zustellen und spater daraus abgeleitete Werte, wie die 
Darstellung der Dichte der Garnfehler so zu beeinflus- 
sen, dass keine falschen Schlusse gezogen werden 5 
konnen. Die Gefahr besteht darin, dass der Garnfehler 
fur die spatere Verwendung und Verarbeitung bloss als 
Punkt in einem Feld aufgefasst wird und seine Wirkung 
auf die Umgebung im Klassierfeld vernachiassigt wird. 
Insbesondere sollen damit zwei Umstande berucksich- ?o 
tigt werden. 

Einerseits geschieht die Erfassung der Werte der 
Garnfehler mit gewissen Toleranzen, die durch das 
System fur die Erfassung bedingt sind, z.B. ungleich- 
massige Geschwindigkeit des Garns. Wurde derselbe is 
Garnfehler ein zweites Mai gemessen, kflnnte er leicht 
andere Werte ergeben und sogar im Klassierfeld 
anders kassiert werden. Andererseits verringert sich die 
Bedeutung der genannten Toleranzen wenn sehr viele 
Garnfehler gemessen werden kOnnen. Man kann durch 20 
die Modelli erung der Garnfehler somit diejenige Anzahl 
gemessener Garnfehler verringern, die notwendig ist 
urn ein representatives Relief der Garnfehlerdichte, 
oder einfach urn genugend Garnfehlerdichtewerte fur 
die Feststellung der Geinigungsgrenze, zu erhalten. 2s 
Durch die genannte Modellierung erhalt man somit 
schon fruhzeitig, nach einer relativ kleinen Zahl gemes- 
sener Garnfehler ein representatives Relief der Garn- 
fehlerdichte und kann daraus eine gute 
Reinigungsgrenze und eine zuverlassige Prognose 30 
uber zu erwartende Schn'rtthaufigkeiten ableiten. Damit 
kann eine Verbesserung oder Optimierung eines Pro- 
duktionsablaufes hinsichtlich Qualitat und/oder Produk- 
tivitat schon vor der Produktionsaufnahme 
sichergestellt werden. 35 

Fig. 4 zeigt die Summe modellierter Garnfehler 
uber einer Ebene gemass Ebene 3 in Fig. 1 als Flache 
29 dargestellt. Diese modellierten Garnfehler sind uber 
denselben Achsen aufgetragen, wie sie aus der Fig. 3 
bekannt sind. Im Gegensatz zu Fig. 3 sind aber hier 40 
viele Teilflachen 19 mit den zusammengerechneten 
modellierten Garnfehlern nebeneinander aufgezeich- 
net. so dass die modellierten Messwerte der einzelnen 
Teilflachen 19 sich auch noch gegenseitig beeinflussen 
kdnnen, indem sich fliessende Clbergange zwischen 45 
den Randbereichen der Teilflachen einstellen. Man 
erkennt insbesondere grosse Fehlerhaufigkeiten in 
einem Bereich 23, geringere Fehlerhaufigkeiten in 
einem Bereich 24 und keine nennenswerten Haufigkei- 
ten in daneben liegenden Bereichen: so 

Fig. 5 zeigt uber denselben bekannten Achsen 20, 
21 und 22 aufgetragen, eine Flache 25. welche den 
Grad der Storung, die ein Garnfehler verursacht, angibt. 
Daraus erkennt man beispielsweise, dass ein Garnfeh- 
ler mit ein r grossen Lange und einer grossen Massen- ss 
oder Durchmesserabweichung eine grosse Storung 
bedeutet, die beispielsweise durch Werte quantifiziert 
werden kann. Beispielsweise sind Bereiche 26a, 26b, 



26c, usw. fur zunehmemdistflrende Garnfehler def iniert. 
Die mathemati^ ^| g W pwelche durch diese Fla- 
che reprasentie^iwirMa§tet beispielsweise: z = x y . 
wenn als Ausgirig^^^Schnitlpunkt der Achsen 
20 und 21 angen6nime^w|;und langs der Achse 20 x- 
Werte und langsJtde^A^e l ;21 y-Werte aufgetragen 
sind oder umgekgi^^ilche 25 ist damit ein Teil 
einer Kegetflache?iii^^»aber auch eine beliebige 
Flache. die daij^ ^pji^^ rig im Sinne des Anwen- 
ders reprasentie^^^^^rden. 

Die WirkuT^sw^l^S^prj'indung ist wie folgt: 
In einem GarrifeiR^ ^^^^ |rden mit dem Garnsen- 
sor Garnfehlenrog g^gpw^^ werte ermittelt, die bei- 
spielsweise-demj^^^^^prC oder der Masse des 
Garns entspree^l^^^^arnlehler gemass vor- 
gegebenen Pafaniel^^^|en - hier sei die Durch- 

Mpge eines Garnfehlers 
$ll|sie in bekannter Weise 
iDurchmesser oder die 
||reihheit in Beziehung 
B i^lb weichung zum mittle- 
Inirottleren Garnmasse 
at^ VWeise werden im 
lllrten Werte fur die 
'mittelt, die einen 
lifiden Durchmesser) 



messerabweichuhgfi 
als Parajnete'frg.waT^t] 
zu einem #1ll1w gi| 

gesetzt und daral 
ren Durchmess <xR 




berechneur'in|jjg^ 
Garnreinid ^KwB§§ 
Lange solcrTgJ|| W 
Schwellwer^foSSil 
Qberschreiten^Sc 
chung undjejjjBre 
Eingangji^S" 
gen dieseMMM 
wo sie gespeiclj 
8 sind sdrrutjfi 
lerwertei^ 5 ' p 
qen kOnr^mv 
angegebj||| 
an sich il|p 
die am ; <|§I' 
nik istSDg 
far Me^g 
Garnrei||i 
werteif^P^! 
8 eing"§o| 

inhaft 4llL 

Verarb|^^g< 
wie irilftfl 
ausger|ej 
heit derf 
einen/Ra|p 
oderrne^^ 
sich;ein ? 
Rasta' ! 

dehrjpj 

un|f|||l 

urrtao^jfl 

stlfiiM 



Itur die relative Abwei- 
Mling werden iiber den 
"Siefuhrt. Dort gelan- 
{^pirbeitungseinheit 8, 
^pjerarbeitungsei nheit 
ll||iarnlange Garnfeh- 
Klassierfeld bele- 
en durch Kreuze 4 
llese Vorgange sind 
lasfieren von Werten, 
|||st Stand der Tech- 
igjihge kCnnen auch 
gfifen aus mehreren 
pie alle ihre Mess- 
Ijerarbeitungseinheit 
JMheit 8 werden die 
BGamfehler in die 
wo die Garnfehler, 
illfri- Dazu wird vor- 
^|also die Gesamt- 
|jpss Fig. 1 , durch 
§|Rasterfelder eine 
|n kflnnen, sodass 
||ein oder mehrere 
paster kann bei- 
|Schritte und langs 
llost sein. Die Aus- 
Jh variiert werden 
ffjtehrere Rasterfel- 
j| gestreckt wird, 
las Volumen kon- 
i§?u modellierende 
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Garnfehler vom Schnittpunkt der Achsen 1 und 2 befin- 
det um o 4rker sole die ihn darste.lendj , Gauss, 
Socke gestreckt werden. Um spater d.e D.chte .n 
?n»m RaSrfeld zu berechnen, werden die Volum.na 
SrJSrSTc^ Rasterfeld befind.ichen Gauss, 
Qockenteile zusammengezahlt. Dann w,rd auch d.e 
SSSTSJd- ganze ^sierteld j n g^er We*e 

Schte der Garnfehier erlaubt. Dies insbesorclere auch 
dort, wo nur wenige Garnfehler zu erwarten sind. 

Parallel dazu Oder vorausgehend wurde in d.e Ver- 

genden SenTber die Garnfeh.erdichte und vorgeje- 
Son Kriterien statt. Alle diese Vorgange in den 
Ve^e^se nheiten 9. 10 und im Rechner 7 teuton 
au Tein rechnerischer Ebene ab, d.h^d.e .n den 3 
bis 5 qezeigten Darstellungen s.nd led.gl.ch zur besse 
SiErtSSfl - verstehen. Durch Vergleich des 
siaen Grades der Sterung wie er durch d.e Flache , 25 
ausgedrockt ist und der Summe mode.lierter Garnfehler 
Sder Garnfehlerdichte wie sie durch d.e Flache ^29 
Sta 4) ausgedrockt ist. lasst sich best.mmen, welche 
GarnfehSe in Fig. 4 dargestellt sind, unzuiass.g s.nd 
und welche nicht. Ein solcher Vergleich f indet .m Regler 
TrtZSZ^S*** Fuzzy-Regler statt. der dam.t e.ne 
h'pSnnSerste Regel berOcksichtigt. die etwa folgen- 
de^aienTautet I grosser das Produkt aus Masse 
und iSae des Garnfehlers ist. desto stOrender .st der 
GarrS oTese Regel wird eben durch die Darstei- 
Sna Tn der Fig. 5 ausgedrOckt. Im einfachsten Falle 
Sn te so erne" erste Reinigungsgrenze erhalten we. 
den indem die Flache 25 mit derjen.gen Flache 
neschnmen w'd. die in Fig. 4 die Summe der modell.er- 
enGarnfTh,^ 

Gam diese Summe ebenfalls e.ne sich laufend I veran 
Snde Flache bildet, die F.ache 25 aber m < der - 2* t 
gleich bleibt. passt sich die Schnrttl.n.e «^*jj*e 
Reinigungsgrenze automatisch an vender* Verhait 
nisse an und damit gibt der Regler 7 uber der . AusganQ 
12 die Werte einer Reinigungsgrenze aus D.es kann 
periodisch. laufend oder auf aussere Veranlassung h.n 
Sschehen. Dazu genogt auch ein ^.onener an 
sich aus anderen Anwendungen bekannter Regie 7^ 
Der Verlauf einer Reinigungsgrenze ist .n Fig. 4 mit 31 

beZe Dam?ist aber die Reinigungsgrenze nicht fur alle 
Falle optimiert. Dazu sollen weitere Kriterien beruck- 
tichtigt werden kOnnen. Das kOnnen beisp.elswe.se 
Produktivitatskriterien sein, die Qber den Emgang 13 .n 
den Regler 7 eingegeben werden. Ein solches Kr.ter.um 



ist beisDielsweise die Anzahl zugelassener Schnitte pro 
S Gam Durch dieses Kriterium wird die Be.n.gungs- 
oTenze ganz oder in einzelnen Bereichen versch°be^ 
S!s der Verarbeitungseinheit 8 sind namlich d.e fur erne 
5 Sgebene Garniange durch die aktuel.e >^ff- 
5 grenze 5 vorgesehenen Schnitte (= Anzahl der Krauze 
ausserhalb der Reinigungsgrenze 5 in Fig. 1) bekanrrt 

und diese Anzahl kann d^^^Si" 
man die Reinigungsgrenze anders legt. Uber aen em 
„ gang 4 konnen generel.e Qua.itatskrHerien e,ngege- 
1 Sen werden. Z.B. kann als Regel vorgegeber , werderv 
dass Bereiche mit relativ hoher Garnfehlerd.chte .rn 

uS LTmit einer Vorgabe vergleicht. Uber den E.n- 

eine Zone um den GarnkOrper def.n.ert, .n der Fehler 
Xracksichtigtbleiben. Uber den E.ngang 16 kOnnen 
auch anlagespezifische Kr.ter.en emgegeben werden. 
H^nn S Vergleichbarkeit von Messwerten aus ver- 
25 SS^e^cwlW-n. kapazitiven) Reinigersystemen 
SSert werden. indem als Regel vorgegeben w.rd. 

^ fQ Jpazitiv ermittelte Messwerte kurze Garnfeh- 
tf stark? S optisch ermrttelte Messwerte dagegen 
rngfGa n eh,er P starker gewichtet werden. Oder es 
30 Sn vorgegeben werden. dass prozessbed.ngte syste- 
Sche Garnfehler speziell ausgerein.gt oder eben 
S ^ ausgereinigt werden sollen. Weitere spez.elle 
Qu h a ^itSSrien 9 k6nnten Ober den f^J^e 
c aeben werden. Hier konnten be.sp.elswe.se besonde e 
3 GtrrfeWerverteilungen eingegeben werden d.e auf 

Verteilung sich aus den Messwerten •JJ*«V«' ( ^ 
im Fi^zv-Realer 7 verglichen wird, so konnte eine auto 
maS Kompensation durchgefQhrt oder ein Alarm 
40 ^.6st werden Die Berucksichtigung dieser Krite- 
S^alS^^aWen-erte oder ais in Zah.en umge- 
setzte ungate Angaben eingegeben werden. «te gt 
^ * " „ p„„„.Realer 7 Durch diese Angaben wird 

" „Lu£em diese KrHerien in Vo^aben uber « am- 
Sehlerdichte verglichen werden Optimierte Reini 

iSdtese a*™.'^ in die Gern,ein, 9 er gela- 

den werden. . „ 

Obwohl die Erfindung anhand eines vorzugswe^en 
« Beisoiels for Eigenschaften des Garns. d.h. d.e Abwe. 
Sen der DiL oder Masse und deren ulnge d^ 
^ wurde T kann diese im gleichen S.nne fur andere 
Sens"wie z.B. die Farbe. die Struktur (Haang- 
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keit, Drehung), periodische Durchmesserschwankun- 
gen des Gams, realisiert werden. So konnten auch fur 
Garnfehler wie Fremdfasern, Fremdstoffe, Haarigkeit 
usw. Reinigungsgrenzen festgelegt und eingestellt wer- 
den. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Reinigen von Garn in welchem 
Eigenschaften des Garns erfasst und auszureini- 
gende Garnfehler durch eine einstellbare Reini- 
gungsgrenze (5) definiert werden, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Reinigungsgrenze. aus- 
gehend von den erfassten Eigenschaften selbstta- 
tig festgelegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Reinigungsgrenze automatisch 
ein- und nachgestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Festlegen der Reinigungs- 
grenze gemass Regeln einer Fuzzy-Logik erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Festlegen der Reinigungs- 
grenze unter Berucksichtigung von Kriterien erfolgt, 
die schwer messbar und nicht in einen eindeutigen 
mathematischen Zusammenhang mit der Reini- 
gungsgrenze gebracht werden kOnnen. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass fur die Festlegung, am Garn Mess- 
werte fur Garnfehler erfasst, gemass gewahlten 
Parametern geordnet und gemass vorgegebenen 
Annahmen uber Garnfehler modelliert werden und 
dass aus den modellierten Garnfehlern (18) eine 
Fiache (29) ermittelt wird, die die Dichte der Garn- 
fehler uber einem Klassierfeld darstellt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Reinigungsgrenze durch Krite- 
rien bestimmt wird, die aus der Verteilung der 
Dichte und Vorgaben uber zulSssige Storungen 
abgeleitet sind. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen Regel- 
kreis (6), mit einem Regler (7) und mit einem Ein- 
gang (11) fur Werte am Garn erfasster 
Eigenschaften. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Regelkreis mehrere Eingange 
(11) fur Werte mehrerer Game aufweist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass diese Ober Eingange (11) mit meh- 



reren Garnreinigern (32, 33) zur Ausgabe einer 
gemeinsamen Reinigungsgrenze verbunden ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
5 zeichnet, dass der Regler als Fuzzy-Regler ausge- 
bildet ist und dass dieser mit Einheiten (13, 14, 15, 
16, 17) zur Eingabe von Kriterien zur Festlegung 
der Reinigungsgrenze versehen ist. 
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